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(54) Verfahren zur Uberwachung der Verarbeitung von Blindbefestigem 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uber- 
wachung der Verarbeitung eines Blindbefestigers, wo- 
bei dieser bis zum Errechen einer vorbestimmten Kraft 
ausgezogen und erst dann der MeBvorgang gestartet 
wird, um wahrend des Ausziehens des Blindbefestigers 
die auf diesen bis zum Erretehen der Maximalkraft wir- 
kende Kraft in Abhangigkeit von den Impulsen eines von 



Referenzkurve X 



Pmax 




einem Rechner getakteten Impulszahlers zu messen, 
wonach die ermittelten MeBwerte zusammen mit den je- 
weiligen Werten des Impulszahlers dem Rechner zuge- 
fuhrt und mit in diesem gespeicherten Referenzwerten 
eines Referenz-Setzprozesses verglichen werden, und 
in Abhangigkeit vom Ergebnis des Vergleichs Signale 
ausgegeben und/oder gespeichert werden. 



Fig. 2 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffl ein Verfahren zur Uber- 
wachung der Verarbeitung von Blindbefestigern bei wel- 
chem wahrend des Setzprozesses eine Kraftkompo- 5 
nente gemessen wird, und die gewonnenen MeBsignale 
zwischen dem Prozessende und dem nachstfolgenden 
Setzprozess in einem Soll-lst-Vergleich mit Referenz- 
werten ausgewertet werden. 

[0002] Durch die EP 0 454 890 B1 wurde eine Vor- 10 
richtung zur Uberwachung von Bearbeitungsgeraten fur 
Blindbefestiger bekannt, die ein Blindnietsetzgerat mit 
einem Zugmechanismus zum Aufbringen einer Zugkraft 
auf den Blindbefestiger eines zu setzenden Blindnietes 
aufweist. is 
Hierbei ist im Zugmechanismus eine mit einer Uberwa- 
chungseinrichtung verbundene Kraftmessein richtung 
vorgesehen, die mechanische Spannungen in elektri- 
sche GroBen umwandett, die von der Clberwachungs- 
einrichtung mit einem vorbestimmten und in einem 20 
Speicher abgelegten Sollwert verglichen werden. 
Weicht die jeweils ermrttelte elektrische GroBe von ih- 
rem vorbestimmten Sollwert ab, so erzeugt die Uberwa- 
chungseinrichtung ein optisches oder akustisches Si- 
gnal, das anzeigt, daB der Setzvorgang in Bezug auf die 25 
aufgebrachte Zugkraft fehlerhaft ist. 
Hienmit laBt sich zwar uberwachen, ob im Zugmecha- 
nismus die vorgegebene Zugkraft erzeugt wurde, es ist 
aber keine Sichemeit dafur gegeben, daB auch die vor- 
gegebene Zugkraft auf den Blindbefestiger aufgebracht 30 
wurde. 

[0003] Urn sicher zu stellen, daB nicht nur die im Zug- 
mechanismus erzeugte Zugkraft, sondem die auf den 
Blindbefestiger tatsachlich wirkende Kraft dem Soil- Ist- 
Vergleichzu Grundegelegt werden kann, ist bei der gat- 35 
tungsgemaBen Einrichtung gemaB DE 44 01 134 C2 
vorgesehen, auBerhalb des Zugmechanismus des 
Setzgerates die durch den Blindbefestiger geflossene 
umgelenkte und derZugkraftrichtung entgegengesetzte 
Kraftkomponente zu messen und die so gewonnenen 40 
Messwerte in dem Soil- Ist-Vergleich mit einer Idealkur- 
ve zu vergleichen. Dies ermoglicht, auch den Setzpro- 
zess in die Uberwachung einzubeziehen und festzustel- 
len, ob der Umformungsprozess in der gewunschten 
Weise abgelaufen ist. 45 
[0004] Mit den vorbeschriebenen Vonichtungen laBt 
sich uberprufen, ob der Setzvorgang hinsichtlich der 
aufgebrachten bzw wirksamen Zugkraft einwandfrei er- 
folgt ist, d.h. es laBt sich feststellen, ob die fur einen ord- 
nungsgemaBen AbriB des Blindbefestigers vorgesehe- 50 
ne AbriBkraft auch tatsachlich erreicht wurde. Nicht 
uberprufen lassen sich jedoch sonstige, die Qualitat des 
Setzvorganges bestimmenden Begleitumstande des 
Setzvorganges. Dabei lassen sich insbesondere solche 
Umstande und Vorgange wie beispielsweise Schlupf 55 
zwischen dem Zugmechanismus und dem Blindbefesti- 
ger nicht berucksichtigen, die im Bereich des Anfangs 
des zu messenden Weges auftreten und den Setzpro- 



zess beeinflussen. 

[0005] Urn auch solche Fehlerquellen erkennen zu 
konnen, ist in der DE 44 29 225 C2 ein Verfahren be- 
schrieben, wonach die Zugkraft in Abhangigkeit von 
dem beim Abziehen des Blindbefestigers zuruckgeleg- 
ten Weg gemessen wird und die gemessen en Zugkraft- 
werte mit in Abhangigkeit vom Abziehweg vorgegebe- 
nen Zugkraftwerten verglichen werden. Hierbei ist vor- 
gesehen, daB der MeBvorgang erst dann begin nt, wenn 
der Zugmechanismus bzw der Blindbefestiger eine be- 
stimmte Wegstrecke zuruck gelegt hat, und ein vorge- 
gebener Schwellwert der Zugkraft uberschritten ist. 
Mit dieser Losung wird zwar der EinfluB der am Anfang 
der Bewegung des Zugmechanismus bzw des Blindbe- 
festigers auftretenden Storeinflusse auf den MeBvor- 
gang eliminiert, jedoch hat die hier beschriebene Lo- 
sung wiederum den Nachteil, daB nicht die vom Blind- 
befestiger selbst zuruck gelegte Wegstrecke, sondem 
die vom Zugmechanismus zuruck gelegte Wegstrecke 
der Beurteilung zugrunde gelegt wird. 
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein 
Verfahren zur Uberwachung der Verarbeitung von 
Blindbefestigern zu schaffen, das einerseits eine mog- 
lichst genaue Ermittlung der AbriBkraft des Blindbefe- 
stigers zulaBt, und andererseits eine Aussage hinsicht- 
lich des ordnungsgemaBen Ablauts des Setzprozesses 
eiiaubt. 

[0007] Ausgehend von einem gattungsgemaBen Ver- 
fahren wird diese Aufgabe durch die folgenden Verfah- 
rensschritte gelost. 

Ausziehen des Blindbefestigers bis auf diesen eine 
Kraft vorbestimmbarer GroBe (Schwellwert) wirkt; 
Starten des Messvorganges und Setzen eines von 
einem Rechner yCtakteten Impulszahlers; 
Messen der wahrend des Ausziehens des Blindbe- 
festigers auf diesen bis nach dem AbriB wirkenden 
Kraft in Abhangigkeit der vom Impulszahler ausge- 
henden Impulse; 

Umwandeln der ermittelten Messwerte in einem 
Rechner zufuhrbare und von diesem verarbeitbare 
Signale; 

Speichem der Werte der erzeugten Signale zusam- 
men mit den jeweiligen Werten des Impulszahlers; 
Vergleichen der Werte der erzeugten Signale und 
der jeweiligen Werte des Impulszahlers mit im Spei- 
cher abgelegten Werten eines Referenz-Setzpro- 
zesses; 

Ausgeben und/oder Speichem eines das Ergebnis 
des Vergleiches dokumentierenden Signals. 

[0008] Da beim erfindungsgemaBen Verfahren der ei- 
gentliche MeBvorgang erst unmrttelbar dann gestartet 
wird, wenn die auf den Blindbefestiger wirkende Kraft 
einen vorbestimmten Wert (Schwellwert) erreicht bzw 
uberschritten hat, wird der EinfluB samtlicher vor Errei- 
chung des Schwelfwertes wirksamer Storfaktoren vom 
MeBvorgang ferngehalten, d.h. diese konnen den 
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MeBvorgang nicht verfalschen. Damit liegt dertheoreti- 
sche Beginn des MeBvorganges unabhangig von wirk- 
samen Storfaktoren auf einer Paralleten zur Abszisse 
stets an der gleichen Stelle, die gleichzeitig den Start- 
punkt fur den vom Rechner getakteten Zahler bildet, so- 
daB von diesem nur diejenige Anzahl von Takten ge- 
zahlt wird, die beginnend vom Schwellwert bis zur Er- 
reichung der Maximalkraft bzw der AbriBkraft des Blind- 
befestigers vom Rechner ausgehen. 
[0009] Die MaBnahme, anstelie des unmittelbaren 
Messens der Dehnung des Blindbefestigers die Anzahl 
der Zeitintervalle zu zahlen, ergibt ein uberraschend ge- 
naues Beurteiiungskriterium fur den Setzprozess. 
[0010] Umfangreiche Messungen haben bestatigt, 
daB die Dehnung als nahezu gleichfdrmige Bewegung 
erfolgt, sodaB Weg und Zeit in einem proportionalen 
Verhaltnis zueinander stehen und die Zeit daher ein 
aussagekraftiges und absolut ausreichend genaues Kri- 
terium fur den Dehungsweg darstellt. 
Dies ermoglicht, die Auswertung der Kraft-Kurve auf 
den Bereich zwischen dem Schwellwert und dem Auf- 
treten der Maximalkraft bzw der AbriBkraft zu beschran- 
ken, wobei dennoch ein sehr aussagekraftiges Ergebnis 
erreicht wird, das es zudem erlaubt, sichere Ruck- 
schlusse auf die Dicke der miteinander verbundenen 
Material lagen zu Ziehen. 

[0011] Die Genauigkeit der mit dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren erzielbaren Ergebnisse bietet die M6g- 
lichkeit, Materiallagen mit unterschiedlichen Kriterien 
fur den Setzprozess, beispielsweise unterschiedlicher 
Dicke, durch Auswerten des MeBergebnisses vonein- 
ander zu unterscheiden. Dies kann dadurch erreicht 
werden, daB fur unterschiedlich dicke Materiallagen un- 
terschiedliche Referenzwerte fur den Schwellwert, die 
Maximalkraft bzw die AbriBkraft und e'en impuiszahler 
gespeichert und mit den entsprechenden ermrttelten 
Werten der jeweiligen Materiallage verglichen werden. 
Dies laBt sich in einfacher Weise dadurch erreichen, 
daB bei einem Werkstuck, dessen Materiallagen an den 
miteinander zu verbindenden Bereichen unterschiedli- 
che Dicken aufweisen, der Verarbeitungsfolge entspre- 
chend, jeweils unterschiedliche Referenzwerte mit den 
entsprechen-den Ist-Werten verglichen werden. 
[0012] Hierbei kann entsprechend einer Weiterbil- 
dung des Verfahrens nach Vorliegen samtlicher Ver- 
gleichsergebnisse ein fur alle Setzprozesse gemeinsa- 
mes Freigabesignal oder gegebenenfalls ein oder meh- 
rere Fehlersignale ausgegeben werden. 
[0013] Urn sicherzustellen, daB bei Vorliegen auch 
nur eines Fehlersignals dieses nicht einfach ubergan- 
gen und weiter gearbeitet wird, wird das Fehlersignal 
gemaB einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens an 
eine Kontroilstelle weitergeleitet, die eine unmittelbare 
Einleitung eines weiteren Setzprozesses verhindert. 
[0014] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der nachstehenden Beschreibung einer beispiels- 
weisen Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens. Das erfindungsgemaBe Verfahren wird nachste- 



hend anhand der beigefugten Zeichnungen naher erlau- 
tert. 

[0015] Eszeigt: 



eine Darstellung einer Nietsituation I mit ei- 
nem Werkstuck und einem daran zu befesti- 
genden ersten Teil; 

eine stark symbolisierte Referenzkurve mit 
der Darstellung des Toleranzfeldes; 
die Referenzkurve mit der Darstellung der 
Ist-Kurven zweier fehlerbehafteten Setzpro- 



5 Fig. 1 : 

Fig.2 : 
w Fig. 3: 



Fig. 4 : eine Darstellung einer Nietsituation II mit ei- 
nem Werkstuck und zwei daran zu befesti- 
15 genden Teilen; 

Fig. 5 : eine stark symbolisierte Referenzkurve mit 
der Darstellung des gegenuber der Fig. 2 
verscnobenen Toleranzfeldes; 

Fig. 6 : eine stark symbolisierte Referenzkurve zu- 
20 sammen mit den Ist-Kurven beim Fehlen von 

jeweils einem der beiden am Werkstuck zu 
befestigenden Teile; 

[001 6] Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich mit 

25 handelsublichen Blindnietsetzgeraten durchfuhren, die 
mit einem Zugmechanismus zum Aufbringen einer Zug- 
kraft auf den Blindbefestiger ausgestattet sind, wobei 
die wahrend des Setzprozesses auf diesen wirkende 
Kraft von einer KraftmeBeinrichtung ermittelt wird, und 

30 die mechanischen Spannungen in einem Rechner zu- 
fuhrbare und von diesem verarbeitbare Signale gewan- 
delt werden. Hierbei kann, wie dies beispielsweise bet 
der gattungsgemaBen Einrichtung nach EP 0 454 890 
B1 der Fall ist, die vom Zugmechanismus aufgebrachte 

35 Kraft innerhalb des Blindnietsetzgerates gemesserf 1 
werden, oder es kann, wie dies bei der Einrichtung nach 
DE 44 01 134 C2 geschieht, auBerhalb des Zugmecha- 
nismus des Blindnietsetzgerates die durch den Blindbe- 
festiger geflossene umgelenkte und der Zugkraftrich- 

^0 tung entgegengesetzte Kraftkomponente gemessen 
werden. 

[0017] Zur Erlauterung der Arbeitsweise des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird zunachst davon aus- 
gegangen, daB jeweils zwei Materiallagen miteinander 

45 verbunden werden sollen, wobei die eine Materiallage 
von einem Bereich des Werkstuckes A und die andere 
Materiallage von einem Bereich eines hieran zu befesti- 
genden Teiles B gebildet wird. Diese Konstellation wird 
nachstehend als Nietsituation I bezeichnet. 

50 [0018] Hierzu werden zunachst die Referenzwerte fur 
die Nietsituation I empirisch ermittelt, d.h. es wird zu- 
nachst eine bestimmte Anzahl von Probe-Setzprozes- 
sen durchgefuhrt, wobei der Schwellwert so gewahlt 
wird, daB bei ohne Blindbefestiger durchgefuhrten Setz- 

55 prozessen der Schwellwert in keinem Fall erreicht und 
damit der MeBvorgang nicht gestartet wird. 
[0019] Die sich aus den Probe-Setzprozessen erge- 
benden Werte werden in einem Koordinatensystem auf- 
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gezeichnet, auf deren Abszisse die Anzahi der vom 
Rechner ausgehenden Impulse und auf deren Ordinate 
die Kraft- bzw Druckeinheiten angegeben sind. Hiervon 
ausgehend wird einerseits der Schwellwert bestimmt, 
und andererseits werden die Referenzwerte fur den 
Druck bzw die Kraft mit der jeweils zugehorigen Anzahi 
der vom Rechner ausgegebenen Impulse ermlttelt und 
in diesem gespeichert. Gieichzeitig werden die ermrttel- 
ten Referenzwerte in dem als Fig. 2 gezeigten Koordi- 
natensystem als Zeit-ZKraftdiagramm als Referenzkur- 
ve I dargestellt und die bei den nachfolgenden Setzpro- 
zessen zulassigen Toleranzabweichungen festgelegt, 
die ebenfalls im Rechner gespeichert werden. 
Hierzu sei erwahnt, daB der Rechner zwar schon von 
dem Zeitpunkt an, von dem vom Zugmechanismus eine 
Zugkraft ausgeubt wird, Zahlimpulse sendet, diese aber 
so lange weder erfaBt noch in den MeBvorgang einbe- 
zogen werden, bis der Schwellwert erreicht ist. 
[0020] Zur weiteren Erlauterung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens sei zunachst davon ausgegangen, 
daB die beiden zuerst durchgefuhrten Setzprozesse 
ordnungsgemaB abgelaufen sind und bei der Nietsrtua- 
tion I ein Schwellwert S und eine Maximalkraft Pmax er- 
reicht wurden. Dabeisei bei dem Referenz-Setzprozess 
die Maximalkraft nach 40 Impulsen erreicht word en, 
wan rend bei den beiden ersten Setzprozessen die Ma- 
ximalkraft nach 50 Impulsen (Kurve K1) bzw nach 30 
Impulsen (Kurve K 2) erreicht wurden Da diese Werte 
gieichzeitig die Referenzgrenzwerte darstellen sollen, 
sind alle Setzprozesse mit Ist-Werten, die die Impuls- 
zahl 50 nicht uberschreiten und die Impulszahi 30 nicht 
unterschreiten, als ordnungsgemaB anzusehen. 
[0021] Der beim Vergleich der Ist-Werte mit den Re- 
ferenzwerten allein wichtige Wert ist die Anzahi der 
wan rend des Setzprozesses vom Erreichen des 
Schwellwertes bis zum Erreichen der Maximalkraft vom 
Zahler gezahlten Impulse, die den zeitlichen Abstand 
vom Erreichen des Schwellwertes bis zum Erreichen 
der Maximalkraft im Blindbefestiger wiedergibt. 
Damit ist offensichtlich, daB die vor Erreichen des 
Schwellwertes am Blindbefestiger herrschenden Ver- 
haltnisse keinen EinfluB auf den eigentlichen MeBvor- 
gang haben konnen, und die von diesem abgeleiteten 
Ergebnisse daher gegenuber alien vor Erreichen des 
Schwellwertes eventuell herrschenden Storfaktoren im- 
mun sind. 

[0022] Bei den beiden in Fig. 3. in unterschiedlich Ian- 
gen Strichlinien dargestellten Kurven ist bei der in Ian- 
gen Strichlinien dargestellten Kurve K3 der Abstand 
zwischen dem Schwellwert und dem Erreichen der Ma- 
ximalkraft im Blindbefestiger bzw dem Erreichen der Ab- 
riBkraft am Blindbefestiger relativ groB (60 Impulse), 
wahrend bei der in kurzen Strich linien dargestellten 
Kurve K4 der Abstand zwischen dem Schwellwert und 
dem Erreichen der Maximalkraft im Blindbefestiger bzw 
dem Erreichen der AbriBkraft am Blindbefestiger relativ 
klein (20 Impulse) ist. 

[0023] Da der jeweilige zertliche Abstand zwischen 



dem Erreichen der Maximalkraft (bzw der AbriBkraft) 
zum jeweiligen Schwellwert entweder zu groB (Kurve 
K3) Oder zu klein (Kurve K4), ist, ist davon auszugehen 
ist, daB der Setzprozess fehlerbehaftet ist. Daher erfolgt 
s in beiden Fallen die Ausgabe eines Fehlersignals. 
[0024] Aus der Tatsache, daB bei der Kurve K3 der 
zeitliche Ist- Abstand zwischen dem Erreichen des 
Schwellwertes und dem Erreichen der Maximalkraft 
bzw der AbriBkraft groBer als der Referenzabstand ist 
io und hieraus zu schlieBen ist, daB -ausgehend vom 
Schwellwert- das Erreichen der Maximalkraft bzw der 
AbriBkraft langere Zeit in Anspruch genommen hat, als 
dies beim Referenz-Setzprozess der Fall war, ist davon 
auszugehen daB entweder die Dicke der Materiallagen 
zu gering war oder der Verformungsvorgang zu lange 
andauerte. 

Eine zu geringe Dicke der Materiallagen kann bei der 
vorgegebenen Nietsituation I in erster Linie bedeuten, 
daB das Tell B nicht am Werkstuck befestigt wurde, es 
somit unterlassen wurde, das Teil Bfur den Nietvorgang 
richtig zu positionieren. 

Ein anderer Grund fur die langere Dauer bis zum Errei- 
chen der Maximalkraft bzw der AbriBkraft kann darin zu 
sehen sein, daB der Bohrungsdurchmesser -insbeson- 
dere im Teil B- zu groB war, und der Blindbefestiger vor 
Erreichen der Maximalkraft bzw der AbriBkraft innerhalb 
der Bohrung mehr verformt wurde, als dies bei richtiger 
BohrungsgroBe der Fall ist. 

Selbstverstandlich konnen auch noch andere Ursachen 
wie beispielsweise Verkanten der Teile beim Setzpro- 
zess, Verwenden eines falschen Nietes bzw Blindbefe- 
stigers oder Materialfehler an diesen zur Fehlerhaftig- 
keit des Setzprozesses fuhren. Unabhangig von der 
Fehlerursache laBt sich durch das erfindungsgemaBe 
Verfahrcn fectstelten, daB in diesem Fall der Setzpro- 
zess langere Zeit als der Referenz-Setzprozess dauerte 
und dies Ursache fur den nicht ordnungsgemaBen Ab- 
lauf des Setzprozesses ist, was zur Ausgabe eines Feh- 
lersignals fuhrt. 

[0025] Demgegenuber ist bei der Kurve K4 der Fig. 3 
aus dem gegenuber dem Referenzwert kleineren zeitli- 
chen Ist-Abstand zwischen Schwellwert und Maximal- 
kraft bzw AbriBkraft zu schlieBen, daB -ausgehend vom 
Schwellwert- das Erreichen der Maximalkraft bzw der 
AbriBkraft kurzere Zeit in Anspruch genommen hat, als 
dies beim Referenz-Setzprozess der Fall war. Da die 
Maximalkraft bzw die AbriBkraft aber erreicht wurde, 
wurde die Verbindung von Werkstuck A und Teil B zwar 
erreicht, jedoch ist aus dem gegenuber dem Referenz- 
abstand kleineren Ist-Abstand zwischen Schwellwert 
und Erreichen der Maximalkraft bzw der AbriBkraft zu 
schlieBen, daB die Dicke der Materiallagen groBer war, 
als die Dicke der Materiallagen bei der Festlegung des 
Referenzwertes. Es ist daher wahrscheinlich, daB mit 
dem Werkstuck A nicht nur eines der Teile B, sondem 
zwei Teile B verbunden wurden. Demzufolge wird auch 
hier ein Fehlersignal ausgegeben. 
[0026] In Fig. 4 ist eine Nietsituation II dargestellt, bei 
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der an einem Werkstuck C zwei Teile unterschiedlicher 
Dicke befestigt werden sollen, wobei dasTeil D einegro- 
Bere Dicke aufweist als das Teit E. Ferner ist die Ge- 
samtdickederbei derNietsituation II miteinanderzu ver- 
bindenden Teile kleiner ais die Gesamtdicke der bei der 5 
Nietsituation I miteinander zu verbindenden Teile. 
[0027] Die ubrigen Rahmenbedingungen (Festigkeit 
der Materialien der zu verbindenden Werkstucke und 
Teile) sollen bei derNietsituation II die gleichen sein wie 
bei der Nietsituation i. Auch soil bei der Nietsituation II 10 
der MeBvorgang bei dem gleichen Schwellwert wie bei 
der Nietsituation I starten, wobei auch die Maximalkraft 
Pmax bzw die AbriBkraft den gleichen Wert haben soil 
wie bei der Nietsituation I. 

[0028] Wie hierzu aus Fig. 5 hervorgeht, betragt bei is 
der Referenzkurve ii der zeitliche Abstand zwischen 
dem Erreichen des Schwellwertes und der Maximalkraft 
Pmax nicht wie bei der Nietsituation I nur 40 Impulse, 
sondem 50 Impulse. Dieser Unterschied ist keinesfalls 
willkurlich gewahlt, sondem ist eine Folge der unter- 20 
schiedlichen Geamtdicke der in beiden Fallen miteinan- 
der zu verbindenden Material I agen. Weisen die mitein- 
anderzu verbindenden Materiallagen bei gleichen son- 
stigen Rahmenbedingungen unterschiedliche Gesamt- 
dicken auf, so verandert sich in Abhangigkeit hiervon 25 
der zeitliche Abstand vom Erreichen des Schwellwertes 
bis zum Erreichen der Maximalkraft, wobei bei groBerer 
Gesamtdicke der Materiallagen die Maximalkraft fruher 
erreicht wird, als bei demgegenuber kleinerer Gesamt- 
dicke der Materiallagen. 30 
[0029] Dies ist in Fig. 6 dargestellt, die die Referenz- 
kurve 1 1 fur die Verbindung von Werkstuck C mit den bei- 
den Teilen D und E zusammen mit den beiden Kurven 
K7 und K8 zeigt. 

Bei den Kurven K7 und K8 cior icirliche Abstand vom 35 
Erreichen des Schwellwertes 3 bis zum Erreichen der 
Maximalkraft jeweils groBer als bei der Referenzkurve 
II, wobei bei der Kurve K7 das Erreichen der Maximal- 
kraft insgesamt 5 Zeitintervalle mehr als bei der Kurve 
KB erfordert. 40 
Da die Gesamtdicke von Werkstuck C und Teil D groBer 
ist als die Gesamtdicke von Werkstuck C und Teil E, ist 
aus den Kurven K7 und K8 zu schlieBen, daB bei der 
Konstellation der Kurve 7 das Teil D und bei Kurve 8 das 
Teil E nicht mit dem Werkstuck C verbunden wurde. Fur 45 
beide Setzprozesse wird daher ein Fehlersignal ausge- 
geben. 

[0030] Wurde beim miteinander Verbinden von Werk- 
stuck C mit den Teilen D und E ein zweites Teil D oder 
auch ein zweites Teil E in den Teileverbund eingebracht 50 
und die Gesamtdicke des Teileverbundes dementspre- 
chend erhoht werden, so wurde sich die Zeit, die vom 
Erreichen des Schwellwertes bis zum Erreichen der Ma- 
ximalkraft im Blindbefestiger erforderiich ist, dement- 
sprechendverringem und einen Wert annehmen derau- 55 
Berhalb der zulassigen Abweichung vom Referenzwert 
liegt, sodaB -wie auch im Fall der Kurve K4 der Fig. 3- 
auch in jedem dieser Falle ein Fehlersignal ausgegeben 



werden wurde. 

[0031] Vorstehende Ausfuhrungen zeigen, daB mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren nicht nur das Errei- 
chen einer ordnungsgemaBen Befestigung der mitein- 
ander zu verbindenden Teile uberwacht werden kann. 
Vietmehr kann mit dem erfindungsgemaBen Verfahren 
auch uberwacht werden, ob auch alle mit einem Werk- 
stuck zu verbindenden Teile tatsachlich an diesem be- 
festigt wurden. Gleichzeitig kann festgestellt werden, ob 
mehr Teile miteinander verbunden wurden, ats dies vor- 
gesehen war. 

[0032] Das erfindungsgemaBe Verfahren wurde vor- 
stehend fur solche Falle erlautert, bei denen entweder 
ein oder zwei Teile an einem Werkstuck befestigt wer- 
den sollen. 

In der Praxis kommt es haufig vor, daB an einer Stelle 
eines Werkstuckes nur ein Teil und an einer anderen 
Stelle des gleichen Werkstuckes zwei oder gar mehr 
Teile befestigt werden sollen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet auch hier inso- 
weit eine Uberwachungsmoglichkeit, als fur jede der ge- 
forderten Moglichkeiten eine Referenzkurve gebildet 
wird und diese bzw die hierfur maBgeblichen Daten im 
Rechner gespeichert und entsprechend der Bearbei- 
tungsfolge bzw durch ein vorgegebenes Programm 
nacheinander zum Vergleich mit den jeweiligen Ist-Wer- 
ten abgerufen werden konnen.. 



Patentansp ruche 

1. Verfahren zur Uberwachung der Verarbeitung von 
Blindbefestigern bei welchem wahrend des Setz- 
prozesses eine Kraftkomponente gemessen wird, 
und die gewonnenen MeBsignale als Soli- IsvVe;- M 
gleich zwischen dem Prozessende und dem ~ v ' 
nachstfolgenden Setzprozess ausgewertet wer- 
den, aufweisend folgende Schritte: 

Ausziehen des Blindbefestigers bis auf diesen 
eine Kraft vorbestimmbarer GroBe (Schwell- 
wert) wirkt; 

Starten des Messvorganges und Setzen eines 
von einem Rechner getakteten Impulszahlers; 

Messen der wahrend des Ausziehens des 
Blindbefestigers auf diesen bis zur Erretchung 
der Maximalkraft bzw zur Erreichung der 
AbriBkraft wirkenden Kraft in Abhangigkeit der 
vom Impulszahler ausgehenden Impulse; 

Umwandeln der ermittelten Messwerte in ei- 
nem Rechner zufuhrbare und von diesem ver- 
arbeitbare Signale; 

Speichern der Werte der erzeugten Signale zu- 
sammen mit den jeweiligen Werten des Impuls- 
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zahlers; 

Vergleichen der Werte der erzeugten Signale 
und der jeweiligen Werte des Impulszahlers mit 
im Speicher abgelegten Werten eines Refe- 
renz-Setzprozesses; 

Ausgeben und/oder Speichern eines das Er- 
gebnis des Vergleiches dokumentierenden Si- 
gnals. 

2. Verfahren zur Uberwachung der Verarbeitung von 
Blindbefestigem nach Patentanspruch 1, wobei 
nach der Verarbeitung des ersten Btindbefestigers 
die Verarbeitung eines zweiten Btindbefestigers er- 
foigt, dessen Kriterien fur den Setzprozess unter- 
schiedlich zu den Kriterien des ersten Setzprozes- 
ses sind, aufweisend folgende weiteren Schritte 
Ausziehen des Blindbefestigers des zweiten Btind- 
befestigers bis auf diesen eine Kraft vorbestimmba- 
rer GroBe (Schweltwert) wirkt; 

Starten eines zweiten Messvorganges und Setzen 
eines vom Rechner getakteten gegebenenfalls 
zweiten Impulszahlers; 

Messen der wahrend des Ausziehens des zweiten 
Blindbefestigers auf diesen bis zum Erreichen der 
Maximalkraft bzw der AbriBkraft wirkenden Kraft in 
Abhangigkeit der vom zweiten Impulszahler ausge- 
henden Impulse; 

Umwandeln der beim zweiten Messvorgang ermrt- 

telten Mess werte in einem Rechner zufuhrbare und 

von diesem verarbeitbare Signale; 

Speichern der Werte der erzeugten zweiten Signale 

zusammen mrt den jeweiligen Werten des zweiten 

imputszahlers; 

Vergleichen der Werte der erzeugten zweiten Si- 
gnale und der jeweiligen Werte des zweiten Impuls- 
zahlers mit im Speicher abgelegten Werten eines 
zweiten Referenz-Setzprozesses; 
Ausgeben und/oder Speichern eines das Ergebnis 
des zweiten Vergleiches dokumentierenden zwei- 
ten Signals. 

3. Verfahren zur Uberwachung der Verarbeitung von 
Blindbefestigem nach Patentanspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB nach Vorliegen des Ergeb- 
nisses des zweiten Vergleichs entwederein Freiga- 
besignal oder ein Fehlersignal ausgegeben wird. 

4. Verfahren zur Uberwachung der Verarbeitung von 
Blindbefestigem nach Patentanspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Fehlersignal an eine 
Kontrollstelleweitergeleitetwird t diedieunmittelba- 
re Einleitung eines weiteren Setzprozesses verhin- 
dert. 

5. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der jeweilige Schweltwert so 



gewahlt ist, daB bei ohne Blindbefestiger erfolgen- 
dem Setzprozess der Messvorgang nicht gestartet 
wird. 
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